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Patcmanspruchc: 

I. Verfahren zur Hcrsicllur^ von 7.u Formtcilcn 
vcrprcObarcm Plattcnmaicrial aus zcllstoffhalti£cm 5 
Material und mindesiens cincm thcrmoplastischcn 
Bindemittel. wobet ausdem zcllstoffhaltigcn Materi- 
al crzcugicr Fascrstoft mit dem Bindcmittcl gc- 
mischt.ausdcr Mischung cin Vlics pcbildct. das Vl.cs 
crwarmi und durch Druckcinwirkung zu ciner hand- in 
habbaren Malic oder Plane vcrdichici w«rdda- 
durch gckcnnzcichnci. daO als zcllstoffhal- 
tiges Material Abfallc von Z^IIfascrwcrkstoffen vcr- 
wendet diesc durch Schnitzcln zcrklemcri und 
durch trockencs Mahlen zerfascrt werden. wobc. 15 
das trockenc Dindcmittel *or dem Mahlen zugegc- 
ben und bom Mahlen mit dem Fascrstoff gemische 

wird. . , , 

2 Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daO die Zcllfascrwerkstoffc in Mischung *> 
mil getrockneten Pnanzcnteiler. einjahrigcr Pflan- 
^eneingeseizt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch ge- 
kennzcichnet. daO die thcrmoplastischcn Bindcmit- 
tcl in Form von trockenem Pulvcr zugegeben wcN ?5 
den. 

4. Verfahren nach einem der AnsprOchc I bis J. 
dadurch gckcnnzcichnci. daO der Mischung Zusatz- 
stoffe (Farbstoffc. Fdllstoffe. Flammschutzmitlcl. In- 
scktizidc. Fungizidc od. dgl.) zugegeben werden. jo 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnct. dafl die Zusatzsioffe den Zcllfaserwcrk- 
stoffen vor dem Mahlen zugegeben und bcim Mah- 
len mit dem Fascrsioff gcmisrhl werden. 

6. Verfahren nach cincm der AnsprOchc I bis 5. is 
dadurch gckcnnzcichnci. daO der Mischung duropla- 
stischc Bindcmittcl zugegeben werden. 

7. Verfahren nach Anspnchb; dadurch gckcnn- 
zcichnci. d.iO die duropiastischen Bindcmiltcl in 
Form von trockenem Pulvcr zugegeben werden. 40 

8. Verfahren nach Anspruch 6 cder 7. dadurch gc- 
kcnn/cichnct. daO der Ocwichtsantcil der duropia- 
stischen Bindemittel kleiner ist als der Gcwichtsan- 
icil der thcrmoplastischcn Bindemittel. 

9. Verfahren nach cincm der AnsprOchc 6 bis 8, «s 
dadurch gckcnnzcichnci. daO der Ccwichtsanteil der 
duropiastischen Bindemittel 2 bis 10% atro. vor- 
zugsweise 3 bis 6% atro. bezogen auf den gciamien 
Bindemittclanteil. bctrSgt 

10. Verfahren nach cinem der AnsprOchc 1 bis 9. so 
dadurch gekennzeichnet. daO der Gewichtsantcil des 
Fascntoffs hdehstens gleich dem Ccwichtsanteil der 
Bindemittel. bezogen auf atro der Mischung. ist. 

I I. Verfahren nach einem der AnsprOchc 1 bis 10. 
dadurch gckcnnzcichnci. daO das Vlics auf cine y, 
Dichte von 0.4 bis 0.9g/cm» vorzugsweise 0.6 bis 
Oil g/cm* vcrdichtct wird. 

12. Anlage zur DurchfUhrung des Vcrfahrcns nach 
einem der AnsprOchc t bis 1 1. gckcnnzcichnci durch 
einc Vorzerktcinerungscinrichtung fOr das zcllstoff- m 
hahigc Material, durch cine Miichkammcr (6) zur 
Mischung des zellstoffhaltigen Materials mil den 
Bindemiticln und gcgebenenfalls Zusatzstoffcn. 
durch cin Mahlwcrk (7\ durch cincn umlaufcndcn 
Vliestragcr (13). durch ehcti Formkopf (10) zur Ril- M 
dung des Vlicses auf dem Vlicsirdgcr (13). durch einc 
Heizeinrichtung (18) und durch einc Prcflvorrich- 
lung(22). 



13 Anlage nach Anspruch 12. dadurch gckcnn- 
zcichnci. da3 das Mahlwcrk (7) nls Rcibbackenmuh- 
lc mil an der Inncnscitc cincr Rotationsfliichc ange- 
ordnctcn Rcibbackcn und dazu konzentrisch an ci- 
ncm im Inncrcn der Rotaiionsflachc drchbarcn Tr3- 
gcrangcordnctcn Schlagldslcn ausgefuhrt ist. 

14. Anlage nach Anspruch 12 oder 13. dadurch gc- 
kcnnzcichnci. daU der Formkopf (10) cin Sicb ( 1 1) in 
Form cincs Zylindcrmantcls'-gmcnis und dazu im 
Inncrcn des Sicbcs (11) konzentrisch drchbarc BOr- 
stcn(l2);uifwcisi. 

15. Anlage nach cincm der AnsprOchc 12 bis 14. 
dadurch gckcnnzcichnci. daO die Hcizcinric!;tung 
(18) cine Obcrdruckkammcr (19) und cine Unter- 
druckkammcr (20) aufweist. die bcz.Oglich des Vlies- 
traccrs (13) cinandcr gcgcnUbcrstchcnd angeordnci 
sind und zur Erzcugung cincs das Vlics (17) durch- 
setzcrden crw3rmtcn Lufistroms cingcrichlct sind. 

16. Verfahren zur Hcrstcilung von Formtcilcn aus 
nach cinem Verfahren gcmaO cincm der AnsprO- 
chc 1 bis 11 hcrgestcHten Plattcnmatcrial. dadurch 
gckcnnzcichnci. daO das Plattcnmatcrial bis nahc 
der Plastifizicrungstcmpcratur der thcrmoplasi;- 
schen Bindcmittcl vorgewSrmt. anschlicOcnd zwt- 
schen die Prcflwcrkzcugc cincr Formpressc einge* 
bracht und in cinem cinzigen Prcsscnhub fenigge- 
prcOt wird. 



Die Frfindung bctrifft cin Verfahren zur Hcrstcilung 
von zu Formtcilcn vcrprcflbarcn Platicnmatcrml ous 
zellstoffhaltigen Material und mindesiens cincm thcr- 
moplastischcn Bindcmittcl. wobci aus dem zclKtoffhalu* 
gen Material crzeugtcr Fascrstoff mil dem Bindcmiltcl 
gemischt. aus der Mischung cin Vlics gebildet. das Vlics 
rrwiirmt und durch Ouckcinwirkung /u cincr hnndhab- 
barcn Matte oder Platte verdichrct wird. 

Aus zellstoffhaltigcm Plattcnmatcrial, das nach Ver- 
fahren der bcschricbcncn Cattung hcrgcsiclit wind. 
Werden in bctrachtlichcm Umfang Formtcilc fUr den 
Inncnausbau von Hausern. fOr die Mobclindustnc. fGr 
Vcrpackungcn. fOr GcrSiegehausc und vor allcm fOr die 
InnerausrOsiung (TOrverkleidungen. Armaturcnbrcticr. 
Huiablagcn. Fahrzcughimmcl usw.) von Kraftfahrzcu- 
gen hcrgestcllt. Oiesc Fo-mtcilc zcichncn sich vor sol- 
chen. die ausschlieOlich aus Kunststoff bestchen. durch 
hone Festigkcit. gunstiges Vcrformungsvcrhalten, vicl- 
faltigc Konfektionicrungsmoglichkeiten und geringcrc 
Kostcn aus.Sokhc Formtcilc werden aus mattcnartigcn 
Zcllfascrmatcrtal geprcOt. das durch Verdichiung cincs 
aus mit Bindcmiticln gemischten Fascrstoff gestrcuten 
Vlics hcrgestcllt wird. . 

Bci bekannten Verfahren (vgl. DE OS :6 35 957) wird 
einc Mischung aus den geschmolzcncn thcrmoplasti- 
schcn Bindcmiticln und dem zdlulosehaltigen Material 
hcrgestcllt und durch Strangprcsscn. Extrudicrcn oder 
Kalandricren zu Plattcnmatcrial geformt. Oas zcllulosc- 
haltigc Material wird dabci in Form von Holzmehl.Sl- 
gcspAnca gehackscltcm Stroh. Tcxtilfascrn usw. emge- 
setzt Der Einsatzvon Holzmchl.dic NotwcndigkeiUdic 
Mischung aufzuschmclz.cn u-d der notwendige Einsatz 
aufwendiger Maschinen wie Extruder oder Kalandncr- 
mzschincn fUhrcn zu bctr3chtlichcn Gestchungskostcn. 
Die Hcrstcilung cincr homogenen Mischung ist schwtc- 
rip. zumal das zclluloschaltigc Material aufgrund emer 
Rc.Mfcuchtc /.urn Zusammcnballcn ncigi. Oie danach 
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hcrgcs.clhcn Formicilc wciscn unglcichmiiGigc Fc\iip- 
kcit und Obernachcnbcschr.ffenhcit auf. Die Vcrnrbci- 
tung durch Extri'dicrcn bzw. Kalandricrcn laOl den Zu- 
satz von duroplasiischen Bindcmillcln. mil denen die 
Festigkeii dcr Formicilc. insbesonderc b-i crhohtcn s 
Tempcraturcn.cingcstclli werden konntc.nichi zu. 

Es hi ferner bckannt (DE-OS 2to 29 378). aus Papier- 
(eizen und -sircifen sowic cincm fcuchicn. z. R. losungs- 
miticlhaliigcn Bindcmiitcl Plnttcn hcrziiMcllcn. flckann* 
tcrmaOcn isi hicr dcr Vcrbund schlr.hl. da die fliichigcn in 
Sircifen /.urn Delaminiercn neigen. Auch isi die Festig- 
keii solcher Vcrbundstoffc ntir mil Dig. 

Ein weitcrcs Vcrfahren (DE-OS 24 17 243). nach wcl- 
chem Formicilc aus cincr Malic gcprcOl werden. gcbi 
von koiispicligcm Ru.idholz aus. das durch NaQ/crfasc- i t 
rung, die cincm nufwendigen Wnsscrhaushali bcdingi. in 
Fascrstoff zcrlcgt wird. Dicscr Fascrstoff wcist cinc.i 
bctriichilichcn Fcuchligkcitsgchalt auf.iafli sich folglich 
nichi mil befriedigender rlomogcniirit mil den Rindc- 
mittcln mischen und crfordcrt auGerdcm wegen des m 
Feuchiigkcitsgehalis umstiindlichc und langwicrigc 
Prcflvorg2ngc. 

SchlicBiich ist es bci dem Vcrfahren dcr eingangs bc- 
schriebencn Galiung bckannt (DE-AS M 53 374). aus 
Fasern. Sp3nen. z. B. HolzspSuen und Sehnit/eln aus 
(hermoplasiischen Abfallfolien cine Mischung hcrzu- 
stcllcn und diese unicr Hitzc und Druck zu cinem Ver- 
bundkdrper zu verpresscn. Aufgrund dcr fascrartigen 
bzw. 5chnitzeiariigen Sirukiur auch dcr thermoplasti- 
schen Bindcmilicl wird auch hicr die Hcrstcllung cincr jn 
homogenrn Mischung Schwicrigkciten bcreitcn. Die in 
dcr Mischung eingebctictcn relaiiv groflHachigcn Fo- 
iienschnitzel werden bcim Erhitzen und Presscn nur 
dann einc gleichmaOige Berrctzung dcr Fasern und cine 
vollkcmmenc Durchdringung des PUtlcnmatcrials cr- js 
moglichcn. wenn Tcmperalur und Druck .ausreichend 
lange Zcit aufrcchtcrhallcn werden. Die Qualiiat dcr 
Obcrflache solcher Vcrbundkorpcr wird fur viele An- 
wcndungsfailc nicht befricdigcruda die Fasergrundmns- 
se und das crschmolzenc Birdemittel nach dem Erhar- 40 
ten unterschiedliche Sirukiur und Farbung zeigen. was 
zu cincr ungleichmaQigcn Eiufarbung dcr Oberfldchc 
fuhrt. Die relaiiv groOflachigen Folicnschnitzcl konncn 
dann. wenn sic an dcr ObcrflSchc liegen auch zu Problc- 
men bci dcr Wciierverarbciti^ng fuhrei.. da einige "Thcr- o 
moplastc in gewissen Tempera lurbcreichcn zum Klc- 
ben neigen und damil zu Sidrungen an den Werk/eugcn 
eic. fuhrcn konncn. FOr die Hcrsiellung von Formtcilen 
werden sich deshalb die n?ch diesem Vcrfahren hcrgc- 
steUten Vcrbundkorpcr nur bcdingi eignen. vi 

Ausgchend von diesem Stand der Technik licgi der 
Erfmdung die Aufgabe zugrunde. ein Vcrfahren vorzu- 
schlagcn. das die Hentellung etnes Ausgangsmatcrials 
gestaiiet. aus dem Formicilc groOer Homogenitai und 
glcichmaOiger Einfarbung der Oberflache hcrgestelli ss 
werden konncn. Aufgabe dcr Erfmdung isi ferner. einc 
Anlagc zur DurchfQhrung eincs solchen Verfahrens an- 
zugeben und zu lehren. wie in besonders vorteilhaficr 
Weise damit hcrgeslelltcs Plattenmatcrial zu Formtci- 
len verpreOt werden kann. to 

Diese Aufgabe wird crfindungsgcmaO in verfahrens- 
tcchnischcr Hinsicht didurch gclosi. daO als zcllMoffhal- 
ligcs Material AbfSHc von Zcllfascrwerkstoffen vcr- 
wendet, dicsc Hurch Schnitzeln zerklcineri und durch 
trockencs Mahlcn zcrfa^cri werden. wobci das irockcne 
Bindcmilicl vor dem Mahlcn zugegeben und beim Mah- 
lcn mil dem Fascrsioff gcmischt wird. 

Vor/ugswcise werden al\ Abfdlle von Zcllfnwwcrk- 



sioffcn Papier. Pnppc. Wcllpappc und Nairon-Krnft-Pa- 
picrc verwendct. Dicsc Maicrialicn /cirhnen stch dn- 
durrh aus. daU sic bcrciis cinen Zcrfnscrungsprozcli 
durchlaufen haben und dahcr cincr aufwendigen NaO- 
zcrfascrung nicht mchr bcdOrfcn. weil die Fascrn nicht 
inchr im nnttirlich gcwachscncn Vcrbund vorlicgcn und 
\ich in cinfachcr Weisc. nilmlich durch S<.*hnii/.cln und 
irockcncs Mahlcn. /crfascrn lasNcn. Auch die thcrmo- 
plasiiMrhcn Bindcniiilcl werden - sofcrn sic nicht gleich 
als trockencs Pulvcr /.ugegeben werden - a^laOlich des 
Mahlpm/csscs fcin zcklcincri. Da dcr Fascrsioff sclbst 
bcim Vcrmahlcn /ti cincm relaiiv dichtcn Produkt iihn- 
lich Reiuwnllc verarbciiei wird. lagcrt \ich da* Binde- 
mmcl bci don Mahl- und Mischpro/cfl glcichmaBig ein. 
so daB beim Wci«criranspori dcr Mischung und bcim 
Aussircucn zu cincm Vlics kcinc Enimis<.hung cintritl. 
Das Vlics liiBi sich ohnc /usiii/iiche MaBnnhmc Icdiglich 
durch Warnic und Druck /u cincm Plaiicnmatcr. ; fll mit 
ausrcichcndcr inncrcr Bindung und Struktuntabi1it3t 
vcrarbeiicn. aus dem sich ui cincm wcitcren Arbeiis- 
gang die gcwunschicn Formicilc durch Pressen untcr 
Warmc hersicllen lasscn. Es kommt h'm/u. daO die Fa- 
scrn aus AbfJIIrn von Zcllfascrwerkstoffen gleichsnm 
ioi sind und kaum noch hygroskopisch Mnd. so dafl dar- 
aus hcrgestcilie Formieile in fcuchicr Umgcbung hcr- 
vorrapende Formbesi jndigkeit aufweiscn. 

Als ihcrmoplasiischc Bindcmilicl konncn. wie an sich 
nckanni. Polyiihylcn. Polypropylen. Polyamid od. dgl. 
eingesct/t werden. und zwar Ublicherwcisc mil eincm 
Gewichtsantcil von mchr als 40%. vorzugiwei*c 50 bit 
60%. be/ogen auf die Mischung. Hicr und im folgenden 
be;rrchcn sich Angaben von Ccwichuantcilcn ncis auf 
absolutes Trockengcwieht(airo)dcr Knmponcnicn. Mil 
Riicksichi auf Tempcra(urbcst.1ndigkeii und mcthani- 
sche Festigkeii cmpfichlt stch besonders die Verwen- 
dung von hoch schmcl/endcn ThernKiplasicn (Jichmelz- 
punk! I 50 bis 200" C) nic Polypropylcn. Vi^kose. Polye- 
ster etc. Die thcrmoplastivchcn Bindcmiitcl kOnncn in 
Form von /erkleincricn Abf.illcn von Tcstilicn aus cnt- 
sprcchcrden thcrmoplastischen Fascrn. /. B. TcppHrh- 
abfillen aus Polypropylcn /ugegeben werden. Zumin- 
dest zum Tcil konncn die ihcrmoplastischcn Bindcmiitcl 
auch in Form von mit thcrmoplastischen kiinsliioffen 
beschkhtetcn Papicrcn. bcispielswcise Fotopapieren. 
eingesct/t werden. 

|c nach Verwcndungs/wcck dcr Formieile kdnnen 
dcr Mischung ferner Zusat/stoffe wie Farbstoffe. FCJll- 
stoffe. Hammschrt/fliiiicL Insekii/idc. Fungizide 
od. dgl. zugc\c:zi wci Jen. 

Da; crfindungsgcmaOe Vcrfahren bieiei ferner im 
Gegcnsjt/ /u den bckannten Vcrfahren. die vorieilhafic 
Moglichkeii. ohnc Siorung dc% Verfahrcnsablauf* der 
Mischung auch duroplastischc Bindcmilicl zuzugeben, 
mit denen vor allem Fcsiigkeitsvcrhahcn und Tcmpcra- 
lurbesiindigkeit dtr Formicilc eingeslcHl werden kon- 
ncn. Die duroplasiischen Bindcmiitcl werden flbltcher- 
wcisc mil eincm klcinercn Gcwichtsanicil aU die ihcr- 
moplastischcn Bindcmiitcl. ndmlich mil eincm Ge- 
wichiiantcil von 2 bis 10% atro. vor/ugswcHc 3 bis 
6% aim. Lc/occn auf den gcsamicn Bindemiiielantctl. 
/ugegeben. und /war \or/ugswcisc glcichfalls in Form 
von irockenem Pulser. Die duroplasiischen Bindcmiitcl 
konncn Phcnolhar/e. vor/ugsweise mit Mcxamethylcn- 
tciramin modifi/icric Phcnolhar/e scin. um gute Lager- 
fjhigkeit hci hnhcr Festigkeii nach dem bci crhohtcr 
Tcmperalur crfolcenden Aush;iricn /it ergeben. Gccig- 
nci sind wciicr P«l> cstcrhar/c. Als besonders vortcil- 
h;ifl crwi-ist Ntch the Wru entiling von bliK/kicrtcn Imx's * 
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ar.atcn. die im Gegcnsatz zu normalcn Isocvanatcn bci 
Raumtempcratur ohnc wciicrcs lagcrf.lhig sind. crsi bci 
hdhcren. bcim Fcrtigprcsscn crrcichtcn Tcmperaturcn 
von bcispiclswcisc 1 30* bis 180"C rcagici en und - an- 
dcrs als die vorstchend aufgcfGhrtcn doropbstischen 5 
Bindcmittcl - einc rcaktivc Binauny mil dem Fascrma- 
terial eingehen. 

Aur dcr beim Mahlcn crhaliencn Mischung wird in .in 
sich bckannter Wcisc ein Vlies gcbildet, das anschlic- 
Ocnd unicr Einwirkung von Warmc und Oruck zu Pb(- in 
lenmatcrial vcrdichici wird. das normnlcrwcisc cine 
Dichte von 0.4 bis 0.9 g/cm 1 . vorzug.\*cisc 0,6 bis 0.8 g/ 
cm 1 anfweist. Sowcit duroplastischc nindemiiicl cingc- 
sctzt werden. wird dcrcn Aushaneicrnpcratur sclbsi- 
versiandlich noch nichi bci dcr Vcrdichtung des Vlicscs. is 
sondcrn erst bcim Fcrtigprcsscn zum Formtci! crrcicht. 
Das erhalteiic P!a(lcnma(crial UCt sich mit dcr angegc- 
benen Dichte als schwerc Dammplattc. ftlr Kraftfahr- 
zeughimmcl od.dgl. cinsctzen odcr zu hoch vcrdichtc- 
ccn Formicilcn eincr Dichte von 07 bis 1.4 g/cm J wcitcr- ?o 
verarbciten. 

Die erfindungsgcmaO vorgesehene Anlagc zur 
DurchfOhrung des beschrtebenen Vcrfahrens ist vor al- 
Icm gckcnnzcichnct durch einc Vorzerkleincningscin- 
richtung. bcispiclswcisc in Form eincr Schneid- odcr 25 
eincr Hammcrmuhlc. in dcr das zcllstofrhaltigc Material 
geschnitzclt wird durch cine Misc> l :ammer. in dcr das 
zctlstoffhaltige Material mit den Bindcmttteln und gege- 
benenfalls Zusatzstoffen gemischt wird und die vorzugs- 
weisc als Wirbelkammer ausgebildct ist, durch cin 30 
Mahlwerk. in dem cine Trockenzerfaserung statlfindct. 
durch cincn umlaufendcn Vlicstragcr. durch eincn 
Formkopf, durch den auf dem Vlicstragcr das Vlies ge- 
bildct wird, durch cine Heizeinrichtung und durch eine 
PreOvorrichtung. An die PrcBvorrichtung kann sich cine 35 
KGhlcinrichtung anschlicficn. und in Gblicher Weisc ist 
einc Trennvorrichtung zum Auftcilcn dcr Platte in Ab- 
schnittc vorbestimmtcr LSngc vorgeschen. 

Das Mahlwcrk ist vorzugsweise als ReibbackenmOhle 
ausgefuhru die an dcr Inncnseite eincr in dcr Rcgcl *o 
zylindrischcn Rotationjflachc. die stationer odcr rotie- 
rend angctrieben scin kann angcordncte Reibbacken, 
sowie dazu konzentrisch an cincm im Inneren der Rota- 
tionsfiache drehbaren Tr2ger (Schlagkreuz. SchUgcr- 
rad) angeordnctc Schlagleisten aufweist. Der Formkopf 45 
kann als Gblicher Fcltcr aufgebaut scin, zj bevorzugen 
ist jedoch cine Ausfuhrungsform mit cincm Sicb fm 
Form eines Zylindermantelsegments und dazu im Inne- 
ren des Siebcs konzentrisch drehbaren Bursten. Die Mi- 
schung aus Faserstoff. Bindemineln und Zusatzstoffen 50 
wird in das Sieb eingestreut und von den BGrsten durch 
die Sieboffnungen hindurch gleichmaflig auf den Vlies- 
trSger verteilL 

Fur die Heizeinrichtung kommen verschiedene, im 
Stand der Technik bekanme Mdglichkeiten in Bctracht 55 
Besonders zu bevorzugen ist jedoch cine an sich neue 
AusfGhrungsform, bei der das Vlies von eincm bchcizten 
Gas, in der Rcgel Luft durchstromt wird. Diese Heizein- 
richtung wetst einc Cberdruck- und Untcrdruckkarn- 
mer auf (von dencn einc scibstverstandlich audi unter 60 
Atmospharendruck stehen kann), die bczG;?lirh des 
Vliestragers einandcr gcgcnGbcrstehend angeordnct . 
sind und zur Erzeugung cincs das Vlies durchsctzenden 
erwarmten Luftstroms eingcrichtet sind. 

Ein besonders- vorteilhaftes Verfahrcn zur Hcrstcl- 65 
lung von Formtcilcn aus dem eriautcrtcn Plattcnmatcri- 
af ist dadurch gckcnnzcichnct. daO das Plattenmaierial 
bis nahc dcr Plastifizicrungstcmpcr.atur dcr thcrmopla- 



Mischcn . Bindcmittcl vorgcw3rmt. anschlicOcnd zwi- 
schen die PrcOwcrkzcugc eincr Formprcssc cinge- 
bracht und in cincm cin/igen Prcsscnhub fcrtiggeprcQi 
wird. Das hcschricbcnc Verfahrcn zur Hcrstcllung des 
Plnttcnmatcrials fuhrt zu cincm extrcm geringen Fcuch- 
ligkciigchalt. so dnB Storungcn bcim Fcrtigprcsscn 
durch Dampfbildung. die bci bekannten Verfahrcn cin 
langwicrigcs und komplizicrtcs mcltrstufiges bzw. dis- 
kominuicrlichcs PrcOprogramm notwendtg machen. 
nicht auftrctcn. Durch die Frwarmung des Plaiienmate- 
rials in die Nahc dcr Plnstifizicrungstcmpcratur wird 
dieses sowcit vcrformbar, dafl cs sich ohnc wcitcrcs und 
ohnc Bruch an die PrcOwcrkzcugc anlcg*. 

im Hinblick auf die Fcstigkcit des Formtcils ist insbc* 
sondcrc dcr Einsatz des erfindungsgcmaO hcrgcstellten 
Fascrstoffs von Bcdcutung. der cine gcgenQbcr bckann- 
tcn Verfahrcn wcscntlich besscrc FGllung und Vernel- 
/ung ergibt,dic zu eincr Vcrbcsserung dcr Zugfcstigkeit 
fuhrcn. Im cinzclncn hingt die Vcrdichtung bcim Fcr- 
tigprcsscn vom Vcrwcndungszwcck und den Fordcrun* 
gen hinsichtlich Fcstigkcit und Dammfahigkcit ab. Bci- 
spiclswcisc werden Formtcile fUr Kraftfahrzcughimmel 
mit eincr Dichte von 0,5 bis 0.7 g/cm J bci eincr Dichtc 
von 3 bis 8 mm und hoch vcrdichtcte Formtcile fUr h6- 
hcrc Bcanspruchungen mit eincr Dichte von 0.7 bis \2. 
unter Umsianden sogar bis 1.4g/cm J bei eincr Dickc 
von 2 bis 4 mm ausgrfGhrt. Ein wcsentlichcr durch die 
Erfindung erreichtcr Vortcil gegenGber bekannten Ver- 
fahren besteht darin,da0 Plattcnmaterial und Formtcile 
hergesteilt werden konnerudic bei gutcn mechanischen 
Eigcnschaftcn wesentlich geringerc Dichtc aufweisen, 
was im Hinblick auf Kosten und Gcbrauchseigcnschaf- 
ten sehr crwGnscht ist 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand der Zeich- 
nung naher erlautcru die lediglich als AusfOhrungsbei- 
spiel eine Anlage zur DurchfOhrung des beschriebenen 
Vcrfahrens darstellt 

Die Ausgangsstcffe des Vcrfahrens werden in Bun- 
kern 1 bis 4 bereitgehalten, und zwar im Bunker 1 zell- 
stoffhaltiges Material in Form von Abfallen und Papier. 
Pappe usw, im Bunker 2 ein thcrmoplastisches Bindc- 
mittel in Form eines trockenen Pulvers oder von fascr- 
artiger Beschaffenhcit aus Polyathylcn, im Bunker 3 em 
duropiastisches Bindemittei aus biockiertcn Isocyana- 
ten und im Bunker 4 Zusatzstoffe, bcispielsweise ein 
organisches FlammschuumitteL Die Papier- und Papp- 
abfalle werden einer SchneidmOhle 5 zugefGhrt und in 
Partikel mit Abmessungen von cau 5 x 5 mr.i zerkleinert 
Aus der SchneidmOhle 5 gclangen die zerkleinerten 
Zellfaserwerkstoffe in eine Wirbelstrecke 6 in der sic 
mit den aus den Bunkern 2, 3 f 4 zugefGhrten Bindemit- 
teln und Zusatzstoffen gemischt werden. Die Forderung 
aller dieser Komppnenten erfolgt pneumatisch, auBer- 
dem sind den Bunkern (nicht dargestellt) Dosienvaagen 
zur Oberwachung des Mischungsverhaitnisses nachge- 
schaltet An die Wirbelstrecke 6 schlieOt sich eine Reib- 
backenmflhle 7 an, in der die Zellfaserwerkstoffe trok- 
ken gemahlemdabet zerfasert und zugleich mi» den Bin- 
demitteln und den Zusatzstoffen gletchmfiflig gemischt 
werden. Das Mahlgut gelangt aus der ReibbackenmOhle 
in einen mit Luft arbcitenden Sichter 8, aus dem die 
grobe Fraktion zum Eingang dcr Rcibbackenmuhlc 7 
zurGckgcfOhrt wird. An den Sichter 8 schlieOt sich ein 
Mischungsbunker 9 an. in dem die Mischung fOr die 
wcitercn Arbeitsgange bereitgehalten wird. 

Aus dem Mischungsbunker 9 gelangt die Mischung in 
cincn Formkopf 10, dcr im wesentiichen an eincr freien 
Unicrscitc cin Sicb 1 1 in Form eines Zyiindermantelseg* 
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ments und cine im Inncrcn des Sicbs II konzentrisch 
drchbarc mchrarmigc BOrstc 12 aufwcisL die die Mi- 
schung durch Siebdffnungcn hindurch gleichmiiBig auf 
eincn darunter angeordncten VlicstrSgcr 13. im Ausfuh- 
rungsbeispiel ein endloscs, umlaufendes Sirb aufstrcut 5 
und damit cin Vlies bildet. Zur Vcrdichtung und Vcrfil- 
zung des Vlicscs ist unterhalb des Formkopfes 10 cine 
Unterdruckkammcr 14 angcordnct. Dcr VlicslrSger 13 
f8rdert das Vlics in Richtung des Pfcils 15 zunachst un- 
(er cine umlaufcndc FrSsc 16. mil dcr das Vlics 17 auf die io 
vorgcschcric Dicke eingestcll; wird. Das von dcr Frasc 

16 abgetragene Material wird abgesaugt und in den 
Formkopf 10 bzw. den Mischungsbunkcr 9 zurGckgc- 
fOhrt. Auf die FrSse 16 folgt cine Hcizeinrichtung 18. in 
der das Vlies 17 von erwarmtcr Luft durchstrflmt wird: is 
die Hcizeinrichtung 18 bestcht im wescntiichen aus ci- 
ner oberhalb des Vliestragers 13 angeordncten Obcr- 
druckkammer 19 und riner unterhalb angeordncten Un- 
terdruckkammcr 20. Obcr- und Untcrdruck wcrden 
durch cin nicht dargestelltes Cebl3se aufrechtcrhalten. 30 
Luft strdmt aus der Gbcrdruckkammer 19 durch ein 
Heizrcgistcr 21, das aus elcktrisch beheizten, zwischen 
sich Strflmungskanale freilassenden Heizelementen bc- 
steht, wird dabei crwlrmt und durchstrflmt anschlie- 
Bend das Vlies 17. urn schlieOIich aus der Unterdruck- 25 
kammer 20 abgesaugt zu werden. Dabei wird das Vlies 

17 im kontiruierlichcn Durch la uf glckrhmlQig Ober sei- 
ne ganze Dicke auf die Ptastifizierungstemperatur des 
thermcplastischen Kunststoffs erwflrmL Unmittelbar 
auf die Hcizeinrichtung 18 foist cine PreQvorrichtung 30 
22, in der das Vliei 17 mittels cincr Druckwalze 23 im 
gleichfalls kontinuierlichen Durchlauf auf die vorgese* 
hene Dichtc verdichtet wird. Die Druckwalze 23 wird 
durch eincn (nicht dargestcllten) Antrieb drehangetrie- 
ben und ist hinsichtlich des PreBdrucks bzw. ihres Ab- J5 
standes vom unteren Pressentisch 24 einstellbar. Das 
dabei erzeugte Plattenmaterial wird in ciner an die 
Pre3vorrichtung72anschIieBenden KOhleinrichtung 25, 
die analog der Hcizeinrichtung 18 aufgebaut ist und 
arbeitet, auf Raumtemperatur gekflhlt schluBlich in ei- 40 
ner Trennvorrichtung 26 in Abschnitte vorbestimmter 
LSnge aufgetrennL Dcr Vliestrfiger 13 wird nach dem 
Abnehmen der Ptatten abschnitte unterhalb der be- 
schriebenen Anlage zum Form!;opf 10 zurOckgerohrt 
Die Weiterverarbeitung der Abschnitte zu fertigen 45 
Formteilen erfolgt in einer Oblichen Formpresse und 
bedarf keiner nSheren FxUuterung. 
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